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PATRUTE DE INVENCION

por 20 afios

por "Un procedimiento de fabricacidn ds calzado de goma

eSponjosai! = = = « « - @ - - - - e oo me - - - - - -

-~

a favor de: SUPZRGA, Fobbriche Riunite Iniustris& Gomms
Torino, Socletd per Azioni, domicilizda en: 28, Vi& Vero-
lengo, TORLNOC (Italiz)e

IMEMORIA DESCRIPTIVA

Tl objeto de la patente de invencidn & que Se refiere
le presente memoria descriptive estd constitufao por un
perfeccionemiento introaucido en la fabricacidn de calzado
con sueld 4s gome eSpONjosS&, ¥ en especisl ds zapatillas,

B sandzlias ¥ similares provistas de dichas suelese.

Se conocen varios procedimientos pare la fobricacién
de ctlzados con sueld de gome esponjose, con los cuales Se
ha tratado ds resolver el inconveniente que presents el
hecho de que la goma esponjosa qus forma la suels ofrece

10 ung menor resistencl® en coOrrespondencis con log bhordss
externos sometidos & los mayores esfuerzos, inconveniente

gue se ha tratadio de remediar &plicando una cinta as goma



L5

&5

5 CENTIMOS
o IRy

"Bt 192347

no esponjossa situada total o parcialmente en torno de la
gons esponjosa de 12 sueld de modo gue lo resistencia pa-
re gichos esfusrzos Se& o0Ifrecids por 18 gome no eSponjosie

51 perfeccionamiento gue constituye 1l& invencidn pere
mite obtener un c3lzado que presSenta la Jesefds resisten-
cia 2 los esfuerzos externos sin ﬁecesidad dsl empleo de
tal cinta us goma no esponjosa, substituyéndola por une
gencilla tirzs de tejido forrads de gomk, qus reviste todo
el perimetro de l& sueld de gome espPonjosa ¥y Que queds por
abajo situads entre la cltads susls esponjosa ¥y la de lgadea
suela de recubrimiento externo, mientras que por arriba.se
extiende POr encim® del wvords de 18 sSuslad 4o goma esponjo=
sa pars ir &-soldarse al borde inferior de 1l& empe 118 del
c&1z8d.06 |

Z8ta cinta viene ds e3te modo & constitulr, ¢n el pro-
cedimiento de fabrioc=oidn, un contenedor lateral para la
goma esSponjosa dentro .del propio molds en gue Se produce
el hinchado de la goma ssponjosa y la vuleani zacidn asi
como la soldaturs de la misma gome esponjosa & la empella
v & la suels delgads de recubrimiento, Segin el corocido
procedimientoc "RollmannWe |

con s1 pri;oeaimien‘::o e Se d.es::ri‘be Se logre lg ven-

taja de impedir le salide de brotes ds wSponjs entre 1la

suela y la empella toles como 1S qus Se Producen en pro-

Porcién mds o menos grande cuando se erplein las Iornes de
fabric2oidn hesta shors conocidas, y que son oausa de per-
didss en la produceidn durunte la operscidn de sumresidn

de tales brotes o rebubes que produce frecusntemente el de-
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terioro da la erpellae. Por otruc purte, se evitan las bur-

bujas que Técilmonte 3¢ Torman entre 1la gome sin hinchador
de la o¢inta y el contramolde asi como sg reduce el coste
de produccidne

In el dibujo adjunto estd representnioc esquemdticemen—
te el procedimiento de fabricacidn de una zapstills ¥ de
uns sendelia, realizado segin 1la invencidne

Pare 13 fubricecidn se emple&n 1loa moldes metdlicos
del tipo 7o descrito en lus patentes italianas nos. 315.838
¥ 350453 que comprenden unz caja de moldso y su contramol-
de destincdo & completar la form& y & orodueir 18 clousurs
de la zona comprendids entre el borde ds la suele y l& em=~
Pella del calzadoe.

E1 procedimisnto de Tebricacidn estd constitufdo por
slguisntes y sucesivas operacionesﬁ

10 En el fondo de 1& caje nmetdlios 1 dcl molde se
gologa 1o suela Gelzede D de gomd previzmente vulconizas
ae o no, pPor sjemplo unw sutil suela & crepd, sobre la
cuzl se coloca el contramolde 2;

28 Se coloca luefo une suel& Ge mezcle gs gome con
el hinghador, destincda & former 1la suels 8 de goma espon=
josa, con el bordes externo previamnte recubierto por una
cinta 6 de tejido forrudo de gomd Loblads en Ue

38 Sobre la susld 8 se coloc2 una capa 7 de gusta,
fieltro u otra materia Flexible o plistica.

40 Se proceds &l montaje en ls forma 1 de la empella 3
¥ ae la plantilla 4 debidemente cosides entre si por los
bordss; |

52 Se sjusta luego la forms en el contramolde, ¥y
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ge proceds & l1la vuloenizacidn, Gursnte 1o cucl la goma

es hinchada por el hinchador iﬁclui&o en ella, convire
tidndose en goms eSponjosa; produciéndose simulténeamen—
te 18 presidn necesaris pars que = viectie la soldadura
ds le empella 3, la plantilla 4 y 1o cinta de teJido fo~
rrado ae goms 6e (0000 que ol bogde suverior doblado 67

de 1la cinta de tejido forrado ae gome llege hasta 1la em-
pella y el porde inferior G6'! se 2poy& sn el lago 1nterno.
de la suela delgads 5, dich& cinta funciona como contens-
dor ¥y limitedor de lao gomz esponjose durante la presidn y
el hinchamiento gue se producen en el molde, impidiendo la
8a211d8 do 12 goms esvonjose y también la Tormscidén ds broe
tes 0 rebsbase.

gon el procedimiento objeto de 1l& patente se obtiensn
en wefinitiva respecto & los demds convclics, las siguien-
tes principales ventajas, tonto en 12 febricacidn de z&ps-
tillas como en 18 de sandaliase.

Uso da ung sola nezcla de esponje) ningunse salide de
la esponja gue quede aprisionsde por la cinta; disminucidn
ds la meno de obre por reaucoeldn ds las plezas comvonentes
de la susla, por reduceidn de la mezcla y por Lfacilided del
hinchadao; mejoramiento estético de 12 suels y do 15 elpe=
lla por f=2lta de brotss de esSponja y uniformidnd de color;
reduceidn en 18s sepbracilones Por haberse eliminado las
burbujas debiuo al empleo de 1o tira ds goma sin hinchedor;
refuerzo formedo en todo el contorno de la suele, ¥ no [0=-
lemente en iu punt® y en el taldn como en los é%gbedimien-

tos conocidos; y, en fin que Si se gquiere colorssr la sus-
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ls, el color se dispone solamsnte SObre una mezcla, y pre-
cisamente sobre Ie que hs sido empleade para forrar el te-

,11(100
NOo3 a4

Por 1l jatente de invencidn & gus se rcfiere l& pre-
sente merprie dsscrintive se REIVAIDICA la propieddd ¥ la
explotacidn exclusive de: )

le~ Un vrocedimiento pars la Zabricacidn ds colzados
oon susle ds gomd esponjoss, perticularmsnte ds zapatilles
y sendalies, eSencislimente carscterizedo por sl hecho de
que ¢l borde de la susls ds gomd que h& de hacerse eSpon-—
jose se reviste antes de coclocorla en el molde correspon=-
diente con una ocinta de tejido forrado de gomt o de otro
materiel de funcidn equivalente, que constituys un refuer—
z0 pars t0do0 el contorno de la susle ¥ que resulte solda-
ds é dicha suela ¥ & l& eumpslle del calzaio fabricado &
consecuencie de 18 operacidn de vuleenizacliin efectusda
dentro del citado moldes

2e= Un proceaimiento para la fobricacidn ds ccolzeados
con susle de goma espog@osa tal como el especificado en 1,
caragterizado por ol hééﬁo dp cus en un molue que compren~
ds una c8ja de moldeo y su contramolde, con el borde de
é6ste renlegudo hacia el interior, se éispone primeramente
en el fondo ds 12 caja de moldeo una delg2ds suele, previa-
mente vulcanizads o no, por ejemnlo de crede, Se coloos
luego un suela ds mezcle de gome con hinchador, con el
borde externo recubierto por uns cint2 de tejido formado

de goma2, doblads en U, destincda o actusr des cmtensdor de
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12 goma esponjosa que se forma qurante 1la vuleanizacién,
producidndose lu susle 7 reslizdniose sirultdnesnente su
soldacurs ¢ la suelt dolgeda de recubrimiento externoc y al
conjunto rormado por la empclla y le plantills, montadas

de moners que queden &bret&d&s‘contra el molde estitblecien~.
do un ajuste de ciorre con el contrumnolde.

Fe= U procedimientovpara le fabriczeidn de colzados
tal como el eSpecilficaio en 1 y 8, caracterizadio por el
hecho de que debajo de lu plantille se disdone una capa
de gusta, fieltro u otro meterisl flexible o0 pldsticoe

4= Un procedimiento pars lu febricteidn ae eslzades
tel como el especificado en 1 & 3, caracterizado por el
hecho de que & la mezcla &e joma adn hinchador perse lo Lfore-
moeifn as 18 gome esponjost se le puede ofizdir tembiédn cor-
choe '

Ge- Io propiedsd y la explotacidn exclusive cel objeto
ge lu patents, seon cusles fueren 188 circunstancics gue
concurren ¢on Su esencialidad definlds en las Snteriores
relvindicucliones, cusl objeto as{

"Un procedimiento ds fabricacidn de oalzado ge gom:
esponﬁosa",

consta le presente memori& de seis hojas folisdas,
escrites por una sola cara.

Barcelona, 25 ds Larzo de 1950

Pe Do do: GSUPHRGA, Fabbriche Riunite Industria Comme

Torino, Societd per Azioni,
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